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Учебным планом для студентов специальности 250403 предусмотре-
но по дисциплинам «Организация инструментального хозяйства деревооб-
рабатывающего предприятия», «Оборудование и проектирование инстру-
ментальных цехов» выполнение расчетно-графических работ (РГР), курсо-
вых и дипломных проектов (КП, ДП). Учебная тематика включает выпол-
нение отдельных разделов технорабочих проектов инструментальных це-
хов (участков) и предусматривает большой объем расчетов при определе-
нии расходного и оборотного фондов режущего, абразивного и контроль-
но-измерительного инструмента, оснастки, производственной площади це-
ха, инструментально-раздаточной кладовой и т.д. 
Для выполнения расчетов необходим большой справочный материал 
по нормам расхода инструмента на истирание, заточку, плющение, наплав-
ку; стойкости между заточками; аварийной убыли; оперативного времени 
на выполнение операций по подготовке инструмента и многом др. Эти 
справочные материалы не систематизированы, отрывочно опубликованы в 
изданиях, к настоящему времени физически изношены, утрачены, отсутст-
вуют в библиотеке. Это вызывает трудности при выполнении РГР, КП и 
ДП. 
Для улучшения информационного обеспечения работы студентов 
над проектами подготовлены справочные материалы по нормам на трудо-
затраты, износ, подготовку инструмента по материалам ЦНИИМОД, 
ВНИИДРЕВ, УралНИИПДрев, СПКТБ Ленмебельпрома, результатам ис-
следований отдельных ученых за последние тридцать лет. Таблицы со 
справочными материалами помещены под брендами НИИ или авторов, ре-
зультаты работ которых помещены в пособии. В связи с этим одна и та же  
норма может повторяться в разных таблицах. Это связано с тем, что норма 
зависит от многих факторов, которые не являются постоянными для этой 
нормы у разных исследователей, поэтому значение нормы может варьиро-








1. Положение по организации инструментального 
хозяйства лесопильно-деревообрабатывающих, 
мебельных, фанерных и лыжных предприятий [1] 
 
Таблица 1 – Перечень стандартов, нормалей и технических условий 
на дереворежущие инструменты, износостойкие материалы и 
оборудование для подготовки инструмента 
Наименование стандарта, нормали, ТУ Номер стандарта, 
нормали, ТУ 
Пилы 
Пилы для вертикальных лесопильных рам. Технические условия ГОСТ 5524-75 
Пилы для тарных лесопильных рам. Технические условия ГОСТ 10482-74 
Пилы ленточные для распиловки бревен и брусьев. Техниче-
ские условия 
 
ГОСТ  10670-77 








Пилы дисковые с твердосплавными пластинками для обработки 
древесных материалов. Технические условия 
 
ГОСТ 9769-79 












Пилы дисковые конические двусторонние ТУ ЦНИИМОД 
Пилы дисковые малоконические ТУ СибНИИЛП 
Пилы дисковые со вставными зубьями (ВНИИДМАШ) 
Пилы дисковые чисторежущие с пластинками из твердого спла-
ва 
ТУ 13 УССР 43-
74 




Пилы поперечные двуручные по дереву ГОСТ 979-70 
Ножи 
Ножи плоские с прямолинейной режущей кромкой для фрезеро-
вания древесины. Технические условия 
 
ГОСТ 6567-75 
Ножи стружечные. Технические условия ГОСТ   17315-71 
Ножи для рубительных машин. Технические условия ГОСТ  17342-81 
Электронный архив УГЛТУ
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Продолжение табл. 1 
Наименование стандарта, нормали, ТУ Номер стандарта, 
нормали, ТУ 
Ножи рубильные. Типы и основные размеры ОСТ 13-32-74 
Ножи рубильные. Технические требования ЧМТУ 1-972-70 
Ножи шипорезные правые и левые. Конструкция  и основные 
размеры 
ГМЗ-03. 01 ГМЗ-
03. 02 ГМЗ-03. 03 
ГМЗ-03. 04 
Ножи   шипорезные   правые  и  левые. Технические требования ЧМТУ 1-967-70 
Ножи корообдирочные. Основные размеры ГМЗ  308-0103 
Ножи корообдирочные. Технические требования ТУ   14-1-1693-76 
Коросниматели. Технические условия ОСТ  13-49-76 
Ножи лущильные. Технические условия ТУ Г4-1-1918-76 
Ножи для ножниц рубки шпона. Заводская нормаль ГМЗ 04.01.72 
Ножи гильотинных ножниц для резания шпона. Основные 
размеры 
 
ГОСТ  19743-74 
Ножи щепальные ТУ  14-1-1678-70 
Ножи плоские, оснащенные пластинками твердого сплава ТУ 88 УССР-
ИСМ-317-74 
Фрезы и цепочки 
Фрезы дереворежущие дисковые пазовые. Технические условия ГОСТ 11290-80 
Фрезы дереворежущие дисковые пазовые с твердосплавными 
пластинками. Технические условия 
 
ГОСТ 11291-80 
Фрезы дереворежущие сборные для обработки проушин. Тех-
нические условия 
 
ГОСТ  10504-76 
Фрезы дереворежущие насадные с затылованными зубьями для 
обработки пазов и гребней. Конструкция и размеры 
 
ГОСТ   13235-79 
Фрезы концевые цилиндрические дереворежущие. Технические 
условия 
 
ГОСТ   8994 -80 




Фрезы дереворежущие насадные цилиндрические сборные. Типы, 
основные параметры и размеры 
 
ГОСТ   14956-79 
Фрезы дереворежущие насадные затылованные для обработки 
четверти и кромки 
 
ГОСТ   18480-73 
Фрезы дереворежущие затылованные радиусные. Технические 
условия 
ГОСТ 21893-76 








Фрезы специальные ЛАПБ. Технические условия ТУ 2- 035-460-76 
Электронный архив УГЛТУ
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Продолжение табл. 1 
Наименование стандарта, нормали, ТУ Номер стандарта, 
нормали, ТУ 
Фрезы дереворежущие насадные цельные и составные, оснащенные 
пластинками твердого сплава 
 
ТУ 2-035-643-78 
Фрезы дереворежущие составные с пластинками твердого сплава 
для обработки шпунта и гребня половой доски 
 
ТУ 2-035-585-77 
Фрезы сборные для обработки шиповых соединений ТУ 2-035-572-77 
Фрезы для обработки зубчатых шипов ТУ 2-035-629-78 
Фрезы фасонные дереворежущие сборные и составные сборные, 
оснащенные твердым сплавом 
 
ТУ 2-035-635-78 




Фрезы дереворежущие насадные ТУ 2-035-673-78 
Фрезы концевые твердосплавные ТУ  2-035-617-78 




Цепочки дереворежущие фрезерные ГОСТ 22459-77 
Пильные цепи универсальные ПЦУ— 10,26 ТУ 3-70 
Сверла 
Сверла спиральные дереворежущие с центром и подрезате-
лями. Технические условия 
 
ГОСТ  22053-76 
Сверла спиральные дереворежущие. Технические условия ГОСТ  22057-76 
Сверла спиральные твердосплавные с центром и подрезателями ТУ 2-035-631-78 
Сверла чашечные ТУ 2-035-594-77 
Сверла для кольцевого сверления Нормаль   33055 
Сверла чашечные, оснащенные пластинками из твердого сплава ТУ 2-035-787-80 
Зенкеры 
Зенкеры цилиндрические Нормаль 3500 
Зенкеры конические Нормаль 3501 
Прочие виды инструмента 
Линейки прижимные для ножниц рубки шпона ТУ 14-1-1675-76 
Штампы для  шпонопочиночных станков ПШ   14-18-01 
Цикли для циклевания фанеры ПШ  14-18-01 
Износостойкие материалы для оснащения инструмента 
Пластинки твердосплавные для дисковых дереворежущих пил. 
Конструкция и размеры 
 
ГОСТ  13833-77 
Пластинки твердосплавные для дереворежущих фрез и сверл. 
Конструкция и размеры 
 
ГОСТ   13834-77 






Окончание табл. 1 
Наименование стандарта, нормали, ТУ Номер стандарта, 
нормали, ТУ 
Пластинки твердосплавные для отрезных и прорезных резцов. 
Типы и размеры 
 
ГОСТ   17163-71 
Прутки для наплавки* ГОСТ 21449-75 
Электроды покрытые металлические для ручной дуговой на-
плавки поверхностных слоев с особыми свойствами. Типы 
 
ГОСТ  10051-75 
Оборудование для подготовки инструмента 
Станки для заточки плоских ножей с прямолинейной режущей 
кромкой. Основные параметры 
 
ГОСТ  9990-71 
Станки для заточки дереворежущего инструмента. Нормы жест-
кости 
 
ГОСТ   19168-73 
Станки для заточки рамных и ленточных пил. Основные пара-
метры и размеры 
 
ГОСТ 22288-76 
Станки для обрезки и насечки зубьев пил. Основные параметры 
и размеры 




Таблица 2 – Перечень стандартов на абразивный и алмазный инструмент 
Наименование стандарта Номер стандарта 
Инструмент абразивный 
Круги шлифовальные. Технические условия ГОСТ 2424-83 
Головки шлифовальные. Технические условия ГОСТ 2447-82 
Бруски шлифовальные. Технические условия ГОСТ 2456-82 
Сегменты шлифовальные. Технические условия ГОСТ  2464-82 




Круги шлифовальные. Допустимые неуравновешенные массы 
и метод их измерения 
 
ГОСТ 3060-75 
Шкурка шлифовальная бумажная. Технические условия ГОСТ 6456-82 




Шкурка  шлифовальная тканевая ГОСТ 5009-82 
Шкурка шлифовальная тканевая водостойкая. Технические 
условия 
 
ГОСТ    13344-79 
Ленты шлифовальные бесконечные и бобины шлифоваль-
ные. Размеры ССБТ 
ГОСТ   12439-79  
СТ  СЭВ   1164-78 
Инструмент абразивный. Правила и нормы безопасной рабо-






Окончание табл. 2 
Наименование стандарта Номер стандарта 
Инструмент алмазный 
Круги алмазные шлифовальные плоские прямого профиля 
формы 1А1. Основные размеры 
ГОСТ  16167-70 
СТ СЭВ 203-75 
Круги шлифовальные алмазные плоские с двусторонней вы-
точкой формы АПВД. Основные размеры 
 
ГОСТ   16171-70 
Круги шлифовальные алмазные чашечные конические формы 
12А2 с углом 45°. Основные размеры 
ГОСТ  16172-70 
(СТ СЭВ 404-77) 
Круги шлифовальные алмазные тарельчатой формы АТ. Основ-
ные  размеры 
 
ГОСТ 16175-70 
Круги шлифовальные алмазные. Технические требования ГОСТ  1.61.81-70 
Круги плоские алмазные ГОСТ 17007-71 
Круги эльборовые шлифовальные. Типы и основные размеры ГОСТ  17123-79 
Карандаши алмазные для правки шлифовальных кругов ГОСТ 607-75 
Ролики алмазные для правки шлифовальных кругов. Техни-
ческие условия 
 
ГОСТ  16014-78 
Правила и нормы работы с алмазным инструментом ГОСТ 16182-70 
 









Рулетка РС-10 ГОСТ 7502-69 
Линейка измеритель-
ная 
- ГОСТ 427-75 
Штангенциркуль ШП-1 ГОСТ 166-73 
Микрометр МК ГОСТ 6507-78 
Линейка поверочная ШП, ШД, УТ ГОСТ 8026-75 
Шаблоны  радиусные - ГОСТ 4126-66 







УМ, П ГОСТ 5378-66 
Угломер маятниковый ЗУРИ - 
Угломер для контроля 
переднего и заднего 





















ПР. 154. 00. 00 
ПР. 158. 00. 00 





Тип ГОСТ или чертеж 
Уширение зубьев 












































Линейки пилоправные  
 
- 






Набор щупов № 4 ГОСТ 882-75 
Плоскостность 
полосовой пилы 
Поверочная плита - ГОСТ   10905-75 
Поверочная линейка ЛД, кл. 1 ГОСТ 8026-75 
Набор щупов № 4 ГОСТ 882-75 
Плоскостность 
диска пилы 
Прибор для контроля  
плоскостности с выда-








ПР 216. 00. 00 
 
Чертежи ЦНИИМОДа 





Прибор для контроля 
торцового и радиаль-



























ГОСТ   577-68 

















- Чертежи ЦНИИМОДа 








УМ, П ГОСТ  5378-66 
Напряженное со-
стояние 
а) круглой пилы 
Прибор с индикатором 








ТУ  13-346-77 
Иркутского   опытно-
механического завода 








676. 00. 00. 00 
б) рамной пилы Приспособление для 
изгиба пилы  
- Чертежи ЦНИИМОДа 
100-143-00 
Линейка с индикато-
ром часового типа для 
контроля степени 
вальцевания 





Верстак для правки и 
вальцевания с приспо-
соблением для изгиба 
пил по  
ГОСТ 6532-77 
(тип 2 и 3)  











ПР 06. 00. 00 
 
Чертежи СибНИИЛПа 
И-95. 00. 00. 00 
Линейка с индикато- - ТУ 13-432-78 
Электронный архив УГЛТУ
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Тип ГОСТ или чертеж 






























мента 400 мм 
Чертежи  ВНИИ 
ПБ-11-00 
Балансировка ди-

















а) рамных пил 
Пилоуклономер - ТУ 13-344-77 
Иркутского опытно-
механического завода 
Линейка с угольником 
для проверки установ-
ки пил в лесопильную 
раму 









ГОСТ   577-68 
Штатив с магнитным 
основанием 
ШМ-1 ГОСТ 10197-70 
в) ленточных пил Линейка   измеритель-
ная 
















Тип ГОСТ или чертеж 
д) короснимате-
лей 
Линейка Тип 2 ГОСТ 427-75 
Шаблон-труба Диаметр 
80 мм, длина 
2500 мм 
- 
Набор щупов № 4 ГОСТ  882-75 
ж)  установка и 
выверка ножей в 
съемных голов-
ках и фрезах 
Прибор для установки 
и выверки ножей в 















и) установка и 




Прибор для установки 








Высотомер - ТУ  13-428-78 
Иркутского опытно-
механического завода 
Наклономер - ТУ 13-427-78 
Иркутского опытно-
механического завода 





Таблица 4 – Оборудование для подготовки дереворежущего инструмента 
№ 
п/п 
Наименование оборудования Модель 
Оптовая 
цена, руб. 
Заточка круглых, рамных и ленточных пил 
1. Полуавтомат для заточки круглых пил диамет-





2. Полуавтомат для заточки круглых пил диамет-







3. Полуавтомат для заточки круглых пил диамет-





Продолжение табл. 4 
№ 
п/п 
Наименование оборудования Модель 
Оптовая 
цена, руб. 
4. Полуавтомат универсально-заточной для круг-





5. Полуавтомат для заточки и доводки круглых 








6. Полуавтомат для глубинной заточки круглых 








7. Полуавтомат для заточки рамных пил ТчПР-2 1230 
8. Полуавтомат для боковой заточки рамных и 
ленточных пил, наплавленных твердым сплавом 
ТчПБ 1880 












11. Полуавтомат для заточки ленточных пил для 












13. Полуавтомат для заточки плоских ножей дли-






14. Полуавтомат для заточки плоских ножей дли-








15. Полуавтомат для заточки плоских ножей дли-






16. Полуавтомат для заточки плоских ножей дли-








17. Полуавтомат для заточки ножей длиной до  





Заточка фрез, сверл, фрезерных цепочек 
18. Полуавтомат для заточки стальных и твердо-







диаметром 80…200 мм 
 
ТчФА-2 1000 
Окончание табл. 4 
№ 
п/п 
Наименование оборудования Модель 
Оптовая 
цена, руб. 
19. Станок для заточки стальных и твердосплавных 





Заточка шипорезных штампов 
20. Станок для заточки шпонопочиночных штампов 






21. Полуавтомат для заточки комплектов коросни-
мателей (окорочных станков ОК-35М; ОК-63М;  







Заточка инструмента на универсальных станках 
22. Универсальные заточные станки (диаметр до 








Прочие виды работ 
23. Полуавтомат для холодного плющения и фор-





24. Полуавтомат для развода зубьев круглых пил 











26. Пилоштамп приводной с ножницами ПШП-2 , ПШ6 1110,  1200 
27. Станок для вальцевания рамных пил ПВ-20 275 
28. Станок для вальцевания рамных, ленточных 
(шириной до350 мм) и круглых (диаметром до 







29. Установка для припайки пластинок твердого 





30. Станок для электроконтактной закалки зубьев 





ПРИМЕЧАНИЕ. Позиции 1-16, 18-21, 23-28 изготовляются Кировским станко-
строительным заводом, пп. 17, 22 - Витебским заводом заточных станков, пп. 29, 30 - 
собственными силами по чертежам ЛНПО «Ленпроектмебель» и ЦНИИМОДа. Опто-
вые цены – по прейскуранту № 18-02 «Оптовые цены на оборудование деревообраба-
тывающее», введенному в действие с 01.01.82г., и плану производства оборудования 



















iП , мин. iF  iП , мин. iF  
1 2 3 4 5 6 
Инструмент для лесопильного производства 
Рамные 
пилы 










Правка и вальцевание полот-
на 
5 0,1 5 0,05 










Наплавка зубьев стеллитом, 
термообработка, заточка по 













Заточка зубьев 4 1 5* 1 
Установка постава 
   до 7 пил 




















Соединение концов пилы: 
   сваркой ручной 
   сваркой на стыковой машине 

















Правка и вальцевание: 
   первичная для новой пилы 













Плющение и формование зубь-
ев: 
   ручное 

















Заточка зубьев 50 1 - - 
Установка пилы в станок 20 1 - - 












ром до      




Продолжение табл. 5 
1 2 3 4 5 6 
 Развод зубьев 8 0,25 - - 






























Отпуск зубьев - - 15 0,05 




















Шлифовка по боковым граням - - 50 0,05 
Заточка зубьев 10 1 40 1 
Доводка зубьев 4 1 25 1 
Балансировка 10 0,1 10 0,1 
Установка в станок 
   однопильный 

















Правка и проковка 40 0,20 - - 
Развод зубьев 15 0,25 - - 
Заточка зубьев 20 1 - - 






Заточка 5 1 - - 











Установка комплекта ножей 25 1 - - 
Короснима-
тели 
Наплавка сормайтом - - 5 0,15 
Заточка - - 4 1 


























Правка и вальцевание 20/100 0,20 - - 
Электронный архив УГЛТУ
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древесины Плющение и формование -/50 0,25 - - 
Продолжение табл. 5 
1 2 3 4 5 6 
 Развод зубьев 10/- 0,25 - - 
Заточка зубьев 25/40 1 - - 
Установка пилы в станок 10/15 1 - - 
Круглые пи-
лы 






Заточка (на 100 мм длины но-
жа) 
2 1 4 1 
Доводка (на 100 мм длины но-
жа) 
1 1 1,5 1 
Балансировка 5 1 5 1 
Установка   комплекта  ножей в  
станок: 
   фрезерный 
   фуговальный 
   рейсмусовый 
































Заточка 15 1 20 1 
Доводка 4 1 6 1 
Балансировка 6 1 6 1 
Установка 10 1 10 1 
Фрезы 
концевые 
Заточка 4 1 6 1 
Доводка 2 1 3 1 
Балансировка 2 1 2 1 
Установка 12 1 12 1 
Долбяки Заточка 6 1 - - 














Установка 19 1 - - 
Сверла Заточка 6 1 8 1 
Установка 5 1 5 1 
Инструмент для фанерного производства 
Ножи 
лущильные 
Заточка 35 1 - - 
Доводка 5 1 - - 
Линейки 
прижимные 
Заточка 25 1 - - 
Доводка 5 1 - - 
Ножи для Заточка 25 1 - - 
Электронный архив УГЛТУ
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рубки шпона Доводка 5 1 - - 
Окончание табл. 5 





Заточка 40 1 - - 
Цикли 
 
Заточка 5 1 - - 
Доводка 15 1 - - 
ПРИМЕЧАНИЕ. Продолжительность операций может уточняться на основании 
хронометражных наблюдений применительно к типоразмерам инструмента и характе-
ристикам оборудования, используемого на предприятии. 
*Для пил, оснащенных стеллитом. 




Таблица 6 – Средняя стойкость инструмента 




































1 2 3 4 5 6 7 
Пилы рамные: 
   стальные 




















   узкие 
   широкие 

































   стальные для продоль-
ного пиления 
   стальные для попереч-
ного пиления 
















































Продолжение табл. 6 
1 2 3 4 5 6 7 
Ножи рубительных машин 
(из стали 55X7 ВСМФ) 
   летний период 

























Ножи лущильные - 4 - - - 1,5 
Коросниматели (наплав-
ленные сормайтом) 
   летний период 

























Фрезы цилиндрические со 
вставными ножами 
   стальные 
































Фрезы дисковые для про-
дольных пазов 
   стальные 
































Фрезы дисковые для по-
перечных пазов 
   стальные 














































Фрезы сборные дисковые 
пазовые 
   стальные 
































Фрезы цельные для обра-
ботки прямоугольных  
ящичных шипов 
   стальные 






































Фрезы концевые для об-       
Электронный архив УГЛТУ
 20 
работки ящичных шипов 













Окончание табл. 6 
1 2 3 4 5 6 7 
Фрезы концевые цилинд-
рические 
   тип 1 (однозубые, неза-
тылованные), тип 2 (од-
нозубые, затылованные) 
































метром до 20 мм 
   с центром и подрезате-
лями 































Сверла чашечные с ци-
линдрической головкой 



















Сверла пустотелые с вы-
талкивателем для пробок 



















Зенкеры конические и ци-
линдрические комбиниро-


























ПРИМЕЧАНИЕ. Приведенные нормативы соответствуют «Методическим ука-
заниям по определению потребности в дереворежущих инструментах (Отрасль: лесо-
пильное производство»: Архангельск; ЦНИИМОД, 1978) и «Инструкции для расчета 
потребности дереворежущего станочного инструмента» (М:; ВПКТИМ, 1971). Для 
других производств нормативы стойкости приведены в работах приложения 8: (Раз-
дел «Нормы расхода режущего инструмента»). Нормативы уточняются при пересмот-
ре действующей нормативно-технической документации в установленном порядке. 
*Для балансирных, маятниковых и суппортных станков. 














2. Определение потребности в дереворежущих 
инструментах [2] 
 
Таблица 7 – Значения параметров для расчета средневзвешенных годовых 















































  для ножей из стали 6ХС 





























































































































ПРИМЕЧАНИЕ. Значения периодов стойкости зТ , лT  в числителе относятся к 
трехупряжному, а в знаменателе – к двухупряжному режиму работы. При распиловке 
неокоренного пиловочника хвойных пород на лесопильных рамах 1-го ряда износ рам-
ных пил илh , изh  необходимо увеличить на 12,5%. При переработке неокоренных отхо-
дов лесопиления на технологическую щепу норму расхода рубительных ножей необхо-
Электронный архив УГЛТУ
 22 
димо увеличить на 20%. Значения иh  и ch  для ножей относятся к рубительным маши-
нам МРН-25, МРНП-30, МРГ-18, МРГ-20, Норманн-66, а для короснимателей – к око-
рочным станкам ОК-66М и ОК-63. 















Ширина В или диаметр 













нн DВ ,  
конечная 
кк DВ ,  












































































































ПРИМЕЧАНИЕ. При использовании иных моделей оборудования необходимо 
корректировать величины z, кн DD , . Ширина рабочей зоны короснимателя соответст-
вует его размерам без наплавки. 
 
 
Таблица 9 – Среднее число пил в поставе 
Место установки 
лесопильной рамы 
Среднее число пил в поставе z, шт., при диаметре бревен, см 






















Удельный вес времени в году с температурой 
выше -5˚С, лt  ниже -5˚С, зt  
Север                 


























































ПРИМЕЧАНИЕ. Данные для других городов и районов приведены в [3]. 
 
Таблица 11 – Удельные веса времени работы лесопильных рам в зависимо-
сти от процента брусовки 
Процент брусовки Удельный вес времени работы лесопильных                     
рам при распиловке 




















Таблица 12 – Значения коэффициентов случайной убыли инструментов 
Оборудование Коэффициент K 
Лесопильная рама 

















ПРИМЕЧАНИЕ. Значения коэффициентов К, приведенные в знаменателе, при-
нимаются при использовании в потоке металлоискателей. 
Таблица 13 – Форма расчета расходного фонда режущего инструмента и 
принятых значений iN , iQ , iU , iK  
Инструмент Оборудование iN  iQ  iU  iK  рфU  







































Рубительная    
машина 
 

















































































































iN - количество установленного однотипного оборудования, шт.; 
iQ - количество  смен работы в год; 



















3. Нормативы по организации инструментального 
хозяйства деревообрабатывающих предприятий, 
по данным Ю.И. Юрьева и  А.М. Моргачева [4] 
 


















1 2 3 4 5 6 
Пилы           
рамные 
2Р50, 2Р75, 2Р63 
РТ-36 



































































































СР, СФ, С 







1; 2 - - 25-40 
Электронный архив УГЛТУ
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Окончание табл. 14 
































ПРИМЕЧАНИЕ. Стачивание определяется как разность между начальным и ко-
нечным параметрами инструмента. 
 
 





























































































Окончание табл. 15 























































































1. Для дисковых твердосплавных пил допустимое стачивание 6 - 8 мм. 




Таблица 16 – Нормативы расхода фрезерного дереворежущего 
инструмента 





























































Продолжение табл. 16 

























































































































































































   
Продолжение табл. 16 
1 2 3 4 5 6 7 



























































































































9 Фрезы сборные 
дисковые пазо-

























Продолжение табл. 16 

























































































1,1 - 1,15 
 























































0,4-7,0            
при d=1,5 мм 
0,5-7,0 
при d=2,0 мм 
0,7-10,0 
при d=3,0 мм 
0,8-15,0 
при d=4,0 мм 
0,9-15 
при d=5,0 мм 
1,0-20,0 
при d=6,0 мм 
1,5-20,0 
при d=8,0 мм 
Электронный архив УГЛТУ
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ные, тип 2 1,9-20,0 
Окончание табл. 16 
1 2 3 4 5 6 7 
      при d=10 мм 
2,4-20,0 
при d=12 мм 
2,9-20,0 
при d=14 мм 
3,2-20,0 
при d=16 мм 
3,4-20,0 
при d=18 мм 
3,6-25 









































10 при d=5 мм 
15 при d=5-7 мм 
20 при d=8 мм 
Для фрез с пря-
мой канавкой: 
7 при d=5 мм 
10 при d=5-7 мм 
12 при d=8 мм 
15 при d=8-12 мм 
 
ПРИМЕЧАНИЯ: 
1. Значения коэффициента, учитывающего поломки и непредвиденные нужды, 
берутся больше для концевых фрез малых диаметров и меньше – для больших диамет-
ров. 
 2. В комплект фрез сборных цилиндрических (№ 1, 2) входит 4 вставных ножа, 
а в комплект фрез сборных дисковых пазовых (№ 8, 9) – 3 ножа. 
3. Допустимое стачивание инструмента в нормативах указано: 
№: 1-6, 8-12, 14 – в плоскости, нормальной к поверхности заточки; 
№: 7 – вдоль задней поверхности зуба; 
№: 13 – осевой износ вдоль оси фрезы (в числителе), поперечный износ – в 









Таблица 17 – Нормативы расхода сверлильного дереворежущего 
инструмента 
























1 2 3 4 5 6 7 




















































































30 при d<6 мм 
50 при d>6 мм 
60 при 
d=8-10 мм 
80 при d>10 мм 
Сверла 
короткие: 






































































































































1. Значение коэффициента, учитывающего поломки и непредвиденные нужды, 
берется больше для спиральных сверл малых диаметров и меньше – для больших. 
2. Допустимое стачивание инструмента в нормативах указано: 
№: 1-4 – вдоль оси сверл; 
№: 5 – зенковки цилиндрические – вдоль оси зеновок (в числителе), зенковки 








Таблица 18 – Средний износ инструмента в лесопильном производстве 
Оборудование 
Износ инструмен-









































































































































































































Боковые резцы на 
первичной головке 
 


































Окончание табл. 18 







для ножей из стали: 
    6ХС 
    














































































1.Значения периодов стойкости, приведенных в числителе, относятся к трехуп-
ряжному, а в знаменателе – к двухупряжному режиму работы. 
2. При распиловке неокоренного пиловочника хвойных пород на лесопильных 
рамах первого ряда износ рамных пил необходимо увеличить на 12%. 
3. При измельчении неокоренных отходов лесопиления на технологическую 
щепу норму расхода рубительных ножей необходимо увеличить на 20%. Значения из-
носа и стачивания для ножей относятся к рубительным машинам МРН-25, МРНП-30, 
МРГ-18, «Норманн-66», а для короснимателей, наплавленных сормайтом №1, – к око-
рочным станкам ОК-66М, ОК-63. 
4. Значения коэффициента непредвиденных потерь, приведенные в знаменателе, 
принимаются при использовании  металлоискателей. 
 
 
Таблица 19 – Сводная таблица расчета годовой потребности 
в дереворежущем инструменте 
Станок и 
инструмент 


















1 2 3 4 5 
Количество одно-
временно установ-














Окончание табл. 19 
1 2 3 4 5 
Допускаемое 
стачивание, мм 



































станка за год, ч 
3780 2100 2100 2100 
Число станков 
данного типа, шт. 















Таблица 20 – Среднее число пил в поставе, шт. 
Место установки лесо-
пильной рамы 
Диаметр бревен, см 













Таблица 21 – Нормы расхода режущего инструмента на 1 смену 





Пилы круглые плоские:   
торцовочных педальных станков Древесина 
0,002 
0,003 
торцовочных станков типа ЦПА То же 
0,003 
0,004 
концеравнителей двупильных То же 
0,004 
0,005 
концеравнителей трехпильных То же 
0,005 
0,008 
Окончание табл. 21 
Инструмент Обрабатываемый материал 
Нормы 
расхода, шт. 
станков с ручной подачей типа Ц-6 То же 
0,006 
0,010 
Пилы дисковые с пластинками из 

















Ножи:   
фуговальных станков Древесина 
0,015 
0,023 
рейсмусовых станков То же 
0,036 
0,045 







толстые То же 
0,061 
0,091 
вставные сборных фрез То же 
0,022 
0,032 





 Древесина клееная 0,008 
Пилы ленточные:   









ПРИМЕЧАНИЕ: В числителе приведена норма расхода инструмента при обра-













ские  резцы 
Боковые резцы Зачистные 
ножи (при 













































* Определяются в зависимости от поставов. 
 
 
Таблица 23 – Нормы расхода режущего инструмента 
(на 1 тыс. м2) для обработки дверных блоков 








































Таблица 24 – Нормы расхода режущего инструмента (на 1 тыс. м2) 
для обработки оконных блоков 





























Таблица 25 – Норма расхода режущего инструмента (на 1 тыс. м2 ) 
для обработки паркетной доски и паркетного щита 
Инструмент Нормы расхода, шт. 
Пилы круглые 
Ножи типа 1 






Таблица 26 – Нормы расхода режущего инструмента (на 1 тыс. м3) 
для обработки строганой деревянной тары 
Инструмент Нормы расхода, шт. 
Пилы круглые 







Таблица 27 – Годовые нормы расхода режущего инструмента 
при производстве строганого шпона 
Инструмент Нормы расхода, шт. 
Пила станка для поперечной распиловки сырья ти-
па «ласточкин хвост» 
Пила горизонтальной лесорамы 
Нож шпонострогального станка 






Таблица 28 – Годовые нормы расхода режущего инструмента 
при производстве клееной фанеры 




Ножницы для рубки шпона: 
Ножи 
Линейки 
Шлифовальный трехцилиндровый станок, шкурка 















* Расход шлифовальной шкурки,  м на 1 тыс. м обработанной фанеры.  
 
Таблица 29 – Нормы расхода шлифовальных шкурок на бумажной основе 
(ГОСТ 6456-82) и шкурок на тканевой основе (ГОСТ 5009-82), м2, 
















































































































Продолжение табл. 29 

































































































































































































































































































Окончание табл. 29 











































































































































































































































































































































































Итого:  0,350 - - - - - - - 
ПРИМЕЧАНИЯ: 
1. В таблице приведены нормативы расхода шкурки шлифовальной на бумаж-
ной (БШ-120, БШ-140, БШ-200) и тканевой основах на мездровом клею на одну опера-
цию. 
2. В случае применения шлифовальных шкурок на других основах и других свя-
зующих, следует учитывать переводные коэффициенты, зависящие от стойкости шку-
рок (табл. 30). 
3. Число операций промежуточного шлифования нитролаковых покрытий сухим 
способом определяется технологическим процессом отделки. 
 
Таблица 30 – Переводные коэффициенты, учитывающие стойкость шли-









ки на бумажной осно-
ве (БШ-120, БШ-140, 




ки на бумажной осно-
ве (БШ-230, БШ-240): 





















Все виды работ 


















ка на армированных 











ки на текстильной ос-
нове: 
















































То же  
 
 
Шлифование под отделку и 
шлифование грунтовочных 
лаковых покрытий на лен-
точно-шлифовальных стан-
ках. Зернистость 25-5. 
 
Шлифование под отделку и 
шлифование грунтовочных и 
лаковых покрытий на лен-
точно-шлифовальных стан-
ках. Зернистость 10 М-28 
 
 
Шлифование мелких деталей 
на различном оборудовании. 
Зернистость 80-3 


























Шлифование мелких деталей 










































































1 2 3 4 5 6 
 Станки для заточки инструмента 
Заточка пил рам-
















































































пил с пластинами 
















































Заточка ножей с 
пластинками из 
твердого сплава 

























ножей и пил с пла-
стинками из твер-
дого сплава и т.д.  






граней зубьев пил 
ТчПБ 1,48 110-120-150 0,60 
 
2000 
Окончание табл. 32 
1 2 3 4 5 6 

























пайка пластинок из 




















































































































































*Станки сняты с производства. Параметры оборудования, не указанные в таблице, 
принимаются по данным предприятий. 
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Таблица 33 – Характеристика контрольно-измерительного инструмента и 
приспособлений, используемых на лесопильно-деревообрабатывающих 
предприятиях 
Инструмент и 












(L = 300 мм) 
ШД кл.1 

























Уширение зубьев пил 
на сторону 
Эталоны 


















































ром часового типа ПСП 
Чертежи ЦНИИ-
МОДа         100-441-
00 Степень вальцевания 
или проковки: круг-
лой пилы; рамной пи-
лы; ленточной пилы Приспособление 
для изгиба пилы - 
Чертеж ЦНИИМО-
Да       100-354-00 
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Продолжение табл. 33 
Инструмент и 




Да       100-248-00 Степень вальцевания 
или проковки: круг-
лой пилы; рамной пи-
лы; ленточной пилы 
Приспособление 
для изгиба пилы - 







































































МОДа         
ПР.08.00.00 
Чертежи ЦНИИ-
















Установка в станок 
режущего 
инструмента: 













ножей в съемных го-
ловках и фрезах 
резцов шипорезного 
инструмента 




МОДа           04-00-
00, 05-00-00 
Правка, выверка и 
подбор комплекта ко-
роснимателей к стан-
кам ОК-63 и ОК-66М 




приспособление  Модель  ГОСТ или чертеж Объект контроля  
Калибры - 
Чертежи ЦНИИ-
МОДа         534-00-





МОДа         100-623-





Таблица 34 – Продолжительность выполнения операций по подготовке 
единицы инструмента 






Ti Fi Ti Fi 
1 2 3 4 5 6 
Пилы рамные Приклепка планок к одному 
концу пилы 10 0,02 10 0,02 
  Правка и вальцевание по-
лотна 5 0,1 5 0,05 
  Плющение и формование 
зубьев 3 0,25 5 0,1 
  Наплавка твердого сплава - - 6 0,1 
  Заточка зубьев по профилю 4 1 5 1 
  Боковая заточка зубьев - - 4 0,1 
Пилы ленточные Пайка концов пилы 60 0,02 - - 
делительные Правка и вальцевание  40 0,1 - - 
  
Плющение и формование 
зубьев 50 0,25 - - 
  Заточка зубьев  30 1 - - 
Пилы ленточные Пайка концов пилы 10 0,02 - - 
  Развод зубьев 10 0,25 - - 





































Окончание табл. 34 
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15 1 15 1 
1 
1 
4 1 4 
  6 1 6 
Фрезы  Заточка 4 1 4 1 




Заточка 9 1 - - 
Сверла Заточка 1 1 1 1 
Коросниматели Наплавка - - 5 0,1 
  Заточка - - 4 1 
  Правка, выверка и подборка 





Заточка 20 1 - - 
ПРИМЕЧАНИЕ. Тi – продолжительность операции i при подготовке единицы инстру-
мента, мин; Fi – коэффициент, характеризующий периодичность выполнения операции 
i по отношению к заточке, Fi = 1. 
 
Таблица 35 – Ориентировочный срок службы контрольно-измерительного 




Измерительные инструменты для определения линейных и угловых па-
раметров (микрометр, штангенциркуль, измерительная линейка, угло-
мер, индикатор, стрелочный разводомер и т.д.) 
24 
Калибры для оценки отклонений по толщине и ширине выпиливаемых 
материалов и межпильных прокладок 
36 
Контрольно-измерительный инструмент для оценки точности установки 
инструмента 
24 
Пилоправный инструмент (проковочные и правильные молотки, пове-
рочные линейки) 
18 
Оснастка для установки рамных пил 18 
 
 
Таблица 36 – Характеристика шлифовальных кругов и рекомендуемые 
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Пилы     
рамные 






























































Ножи То же ЧЦ 22А…25А 25-40 К СМ2-С1 15-20 0,02-0,04 4,8 




Заточка ЧК-Т 22А…25А 25-32 Б СМ1-СМ2 20-25 0,03-0,08 4-6 
Доводка ЧК-Т 24Л, 63С 10-16 Б СМ1-СМ2 20-25 0,005-0,01 1-1,5 
Фрезы  
конце-
вые,   
сверла 
Заточка ЧП-Т 12А…25А 40-25 К СМ1-СМ2 18-20 0,04-0,08 8-10 





* Заточка и доводка ножей осуществляется с охлаждением. 
** 12А…16А – электрокорунд нормальный; 22А…25А – электрокорунд белый;   
      62С…64С- карбид кремния зеленый. 
*** Б – связка бакелитовая; К – связка керамическая. 






Таблица 37 – Характеристика шлифовальных кругов и рекомендуемые 
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режимы заточки твердосплавных инструментов 


































































25-30 0,01-0,02 0,1-0,5 

























18-20 0,25-0,6 0,5-0,8 
Окончание табл. 37 
Электронный архив УГЛТУ
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20-25 0,005-0,01 0,5-1,0 
 
ПРИМЕЧАНИЯ: 
1. В характеристике круга последовательно указывается форма круга, абразивный ма-
териал, зернистость, твердость, связка, концентрация (для алмазных и эльборовых кру-
гов). 










Таблица 38 – Нормы расхода абразивного инструмента на одну заточку и 










Пилы:         
круглые 0,02 - - 0,005 
дисковые твердосплавные - 0,12 0,12 - 
ленточные делительные и сто-
лярные  
0,015 - - 0,05 
Ножи плоские для фрезерования:         
тип I 0,02 - - 0,05 
тип II 0,025 - - 0,07 
Ножи сборных фрез твердосплав-
ные 
- 0,03 0,015 - 
Фрезы:         
цельные 0,015 - - 0,01 
цельные твердосплавные - 0,04 0,015 - 
концевые и гнездовые долбежные  0,01 - - 0,001 
Сверла 0,008 - - - 




Таблица 39 – Нормы расхода абразивного инструмента в смену, шт. 
Оборудование Шлифовальные круги Оселки 
Лесопильные рамы 0,294 0,09 
Круглопильные станки 0,024 0,03 
Шпалорезные станки 0,015 0,06 
Продольно-фрезерные станки 0,015 0,06 
Фрезерные станки 0,01 0,04 
 
ПРИМЕЧАНИЕ. На фанерных предприятиях годовой расход шлифовальных 
кругов приближенно может быть принят для лущильного станка 10, шпонострогально-








Таблица 40 – Нормы расхода алмазных кругов на единицу 





Плиты древесностружечные, млн. м 11,78 - - 
Плиты древесностружечные твердые, млн. м 91,42 - - 
Фанера клееная, тыс. м 8,89 - - 
Мебельные щиты (древесностружечные плиты, 
облицованные натуральным шпоном), тыс. м 
30,2 - - 
Гнутоклееные детали, тыс. м 614,4 - - 
Лыжи, тыс. пар 0,51 2,49 1,7 
Дома деревянные, тыс. м 2,56 0,9 0,04 
Паркетные доски и паркетные щиты, тыс. м - 0,19 0,88 
Дверные блоки, тыс. м 2,05 2,31 0,06 
Мебель, млн. руб.:       
корпусная 100,94 22,05 1,59 
кухонная 199,83 17,85 2,6 
решетчатая 58,3 31,5 1,39 
мягкая 26,57 8,4 0,37 
 
 
Таблица 41 – Нормы расхода алмазных кругов на одну заточку и доводку 
затачиваемого инструмента 
Режущий твердосплавный инструмент 
Норма расхода, 
карат 
Пилы дисковые (ГОСТ 9769-79, 56 зубьев) 0,32 
Фрезы пазовые (ГОСТ 11291-81, ширина 8 мм, 5 зубьев) 0,04 
Ножи к фрезам сборным (ГОСТ 14956-79, длина 60 мм) 0,06 
 
 





Передняя Прямая 0,04-0,06 
После алмазной заточки 0,015-0,02 
Задняя   0,08-0,12 
Передняя Косая 0,03-0,04 После заточки кругом КЗ 0,03-0,04 
Электронный архив УГЛТУ
 56 
Задняя   0,09-0,15 
 
 
Таблица 43 – Нормативы численности рабочих в лесоцехах 
Инструмент Выполняемые операции Нормативы численности 
рабочих, чел.-см. 
Коросниматели Правка и подбор комплекта корос-
нимателей, наплавка износостойко-
го металла на рабочую кромку, за-
точка и выверка короснимателей. 





Рамные и Подготовка полотна и зубьев рам-
ной пилы, подбор прокладок и пил 
в постав. 
Подготовка круглых пил, смена их 
в круглопильных станках. 
0,77 на одну лесопильную ра-
му или многопильный кругло-
пильный станок при смешан-
ном варианте распиловки; 
0,87 - при распиловке только 
на лесопильных рамах; 









   
 Приклепка планок к рамным пилам. 
Ремонт захватов и струбцин для ус-
тановки рамных пил. Текущий ре-




ликов и другого вспомогательного 
инструмента. 
Изготовление межпильных прокла-
док для лесопильных рам, включая 
выбор заготовок, подноску их к 
станку для вырезки прокладок, на-
ладку, эксплуатацию и текущий ре-
монт станка, укладку прокладок в 
стеллажи. 



















Заточка и настройка установочной 
ширины 









Таблица 44 – Перечень стандартов, нормалей и технических условий на 







ГОСТ 5524-75. Пилы для вертикальных 







ГОСТ 10482-74. Пилы для тарных лесо-




ГОСТ 6532-77. Пилы ленточные для 
распиловки древесины. Технические ус-
ловия 
ленточные для распи-
ловки бревен и брусьев 
Пила 3405-0003 
ГОСТ 10670-77. Пилы ленточные для 
распиловки бревен и брусьев. Техниче-
ские условия 
круглые плоские для 
распиловки древесины 
Пила 3420-0226 
ГОСТ 980-80. Пилы круглые плоские 






ГОСТ 18479-73. Пилы круглые стро-
гальные для распиловки древесины. 
Технические условия 
дисковые дереворе-
жущие с пластинками из 
твердого сплава 
Пила 3405-0031 
ГОСТ 9769-79. Пилы дисковые дерево-
режущие с пластинками из твердого 
сплава. Технические условия 




ГОСТ 6567-75. Ножи плоские с прямо-
линейной режущей кромкой для фрезе-
Электронный архив УГЛТУ
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рования древесины. Технические усло-
вия 







стружечные к станкам  
ДС-2 и ДС-2А 
 
Нож 420х100х6 
ГОСТ 17315-71 Ножи стружечные. Тех-
нические условия 
стружечные двух-
слойные к станкам моде-
лей ДС-3,  ДС-5 и дру-
гим моделям импортных 
станков 
Нож 140х55х6 
ГОСТ 17315-71 Ножи стружечные. Тех-
нические условия 




ГОСТ 17315-71 Ножи стружечные. Тех-
нические условия 
лущильные Нож 1750х180х15 ТУ 14-1-1918-76 Ножи лущильные 
рубительные Нож 440х175х20 
ГОСТ 17342-81 Ножи для рубительных 
машин. Технические условия 
 Нож 570х175х20 
 Нож 500х150х16 
 Нож 320х180х15 
 Нож 200х230х20 
   
корообдирочные Нож 110х80х8 ТУ 14-1 1693-76 Ножи корообдирочные 
гильотинных ножниц 
для резания шпона 
Нож 3116-0002 
ГОСТ 19743-74. Ножи гильотинных 










ОСТ 13-49-76. Коросниматели. - Введ. 














ГОСТ 14956-79. Фрезы дереворежущие 
насадные цилиндрические сборные. Ти-




для обработки четверти 
и кромки 
Фреза 3210-1824 
ГОСТ 18480-73. Фрезы дереворежущие 
насадные затылованные для обработки 





ГОСТ 11290-80. Фрезы дереворежущие 
дисковые пазовые. Технические условия 
дереворежущие дис-
ковые пазовые с твердо-
сплавными пластинками 
Фреза 3202-0189 
ГОСТ 11291-81. Фрезы дереворежущие 
дисковые пазовые с напаянными пла-
стинами. Технические условия 
дереворежущие сбор-
ные для обработки про-
ушин 
Фреза 3212-5113 
ТУ 2-0222405-014-90 Фрезы дереворе-








ТУ 3952-196-00223131-96 Фрезы дере-








ГОСТ 21923-76. Фрезы дереворежущие 
насадные затылованные для обработки 






Фреза 3244-4000 Чертежи ВНИИ и др. 
для обработки окон-
ных блоков 
Фреза 3205-4200 Чертежи ВНИИ и др. 
 











ОНД 99-97 и др. 
для обработки паркета Фреза 3232-6001 Чертежи ВНИИ и др. 









ГОСТ 8994-80. Фрезы дереворежущие 
концевые цилиндрические. Технические 
условия 
специальные ЛАПБ Комплект фрез 
 
ТУ 2-035-460-76. Фрезы специальные 
ЛАПБ. - Введ. 01.06.76. Срок действия 
до 01.06.81 
Сверла:   












ральные с конической 
заточкой 
Сверло 10902-77 
ГОСТ 4010-77. Сверла с цилиндриче-




Сверло 33055-05 Чертежи ВНИИ 
цилиндрические по-
лые с выталкивателем 






лые с выталкивателем 































ГОСТ 22459-77. Цепочки дереворежу-
щие фрезерные 
Шкурка шлифовальная:   
тканевая 
1Э 20х50 
ЛОТ 15А 5-Н М.А 




П2 15А 25-Н.М.А 




63С 6-Н С2.7 Б. А 
ГОСТ 2456-82. Бруски шлифовальные 
Круги шлифовальные 
ПП 500х50х305 
24А 10-П С2     
7 К5 35 м/с 1кл. А 
ГОСТ 2424-83. Круги шлифовальные 
Шкурка шлифовальная:   
водостойкая на ткане-
вой основе 
Шкурка Л СУ 
600х30 23А  25А 
ГОСТ 13344-79. Шкурка шлифовальная 











ГОСТ 16167-90. Круги шлифовальные 
алмазные плоские прямого профиля 




ГОСТ 16170-91. Круги шлифовальные 
алмазные плоские с выточкой формы 
АПВ. Основные размеры 
 
 









ГОСТ 16173-91. Круги шлифовальные 
алмазные чашечные конические формы 
АЧК. Основные размеры 
АТ 2725-0001 
ГОСТ 16174-91. Круги шлифовальные 
алмазные тарельчатые формы АТ. Ос-
новные размеры 
 




ГОСТ 17123-79. Круги эльборовые 
шлифовальные. Типы и основные разме-
ры 
 
ГОСТ 24106-80 Круги эльборовые шли-







4. Нормативы по организации инструментального 
хозяйства деревообрабатывающих предприятий 
по данным СвердНИИПДрев [5] 
 





























1 2 3 4 5 6 
Стальной инструмент 
1.Опиловка двух-
слойных лыж по 
ширине. Пила дис-




































точного конца всех 
типов лыж. Пила 
дисковая строгаль-



































5.  Раскрой клеено-

















Продолжение табл. 45 
1 2 3 4 5 6 
6.  Зарезка загото-



















































го клина на рейсму-
































Продолжение табл. 45 
1 2 3 4 5 6 
11. Строжка за- 



















































































8 0,20 12,8 5 
2. Фрезерование 
желоба всех типов 



















Окончание табл. 45 
1 2 3 4 5 6 
3. Фрезерование 
фальцев и жело6а 
двухслойных лыж. 
Фреза цельная на-






30 0,14 4,8 5 
4. Фрезерование 
фальцев и желоба 
многослойных 
лыж. Фреза цельная 










правая № чертежа 
3225-6504 

















S=2,5 мм по ВТУ 
СвердНИИПДрева, 
или пилы дисковые 






















Таблица 46 – Нормы расхода дереворежущего инструмента в лыжном 
производстве 
Наименование операции и инструмента 
Расход 




инструмента на 1000 
пар лыж, шт. 
Стальной инструмент 
1. Опиловка двухслойных лыж по ширине. 
Пила ГОСТ 980-80 D=360 мм 0,006 0,0129 
2. Торцевание заготовок двухслойных 
лыж. Пила ГОСТ 980-80 D=500 мм 0,0001 0,00025 
3. Торцевание пяточного конца всех типов 
лыж 0,0005 0,00085 
4. Торцевание блоков для многослойных 
лыж. Пила 3421-0108 МН 135-63 0,0006 0,0034 
5. Раскрой клееного блока на пластины для 
многослойных  лыж. Пила 3420-0027 
МН 134-63 
0,0092 0,053 
6. Зарезка заготовок на «ус» для сращива-
ния по длине. Пила 3420-0114 МН 134-63 0,010 0,059 
7. 0бработка носка клееных   многослой-
ных лыж. Нож 1-106x40x3 0,137 0,316 
8. Фрезерование боковой поверхности 
многослойных лыж насадными цилиндри-
ческими фрезами со вставными плоскими 
ножами. Нож 1-61x40x3 ГОСТ 6567-75 
0,239 0,561 
9. Строжка среднего клина на рейсмусе. 
Нож 1-300x40x3 ГОСТ 6567-75 0,070 0,216 
10. Фугование кромки многослойных лыж. 
Нож с прямолинейной режущей кромкой 
1-375x40x3 ГОСТ 6567-75 
0,037 0,113 
11. Строжка заготовок в размер по толщи-
не. Нож 1-120x40x3 ГОСТ 6567-75 0,121 0,371 
12.Фугование кромки блока для много-
слойных лыж. 
Нож 1-370x40x3 ГОСТ 6567-75 
0,016 0,012 
13.Фрезерование верхних галтелей много-
слойных лыж. Фреза коническая дерево-
режущая со вставными плоскими ножами. 
Нож 1-74x40x3 ГОСТ 6567-75 
Средний клин – клееная древесина березы.                              















Окончание табл. 46 
Наименование операции и инструмента 
Расход 




инструмента на 1000 
пар лыж, шт. 
Твердосплавный инструмент 
1. Фрезерование боковых поверхностей 
многослойных лыж. Фреза насадная ци-
линдрическая дереворежущая сборная. 
Средний клин – клееная древесина березы.                              











2. Фрезерование желоба всех типов лыж. 
Фреза цельная концевая 4-резцовая, 
№ чертежа 3244-4001 
0,013 0,019 
3. Фрезерование фальцов и желоба много-
слойных лыж. Фреза цельная насадная 
D = 125 мм № чертежа 3240-4017 
0,010 0,040 
4. Фрезерование фальцов и желоба двух-
слойных лыж. Фреза цельная насадная 
D=80 мм № чертежа 3240-4016 
0,008 0,020 
5. Фрезерование верхних галтелей много-
слойных лыж. Фреза насадная цилиндри-
ческая правая и левая. № чертежа 3225-
6504 и 3225-6505. Средний клин – береза и 
фанера 
0,044 0,102 
6. Распиливание клееного блока на пла-
стины. Пила дисковая,  оснащенная твер-
дым сплавом ВК-15, по ВТУ 
СвердНИИПДрев D=360 мм, S=2,5 мм.  
Пилы дисковые по ГОСТ 9769-79 
0,024 0,016 
 
Примечание. Наблюдения по нормам расхода твердосплавных пил проводились на Но-
вовятском лыжном комбинате. Групповая норма расхода дана из расчета 
применения на пару лыж двух пластинок (только на скользящую поверх-









Таблица 47 – Сводные нормы расхода дереворежущего станочного 
инструмента в лыжном производстве 
№ 
п/п 
Наименование инструмента Единицы 
измерения 
Расход инструмента на 
1000 пар лыж 
1 Пилы дисковые плоские 
ГОСТ 980-80 
шт. 0,01315 
2 Пилы строгальные по 
МН 135-63 
шт. 0,00425 
3 Пилы строгальные по 
МН 134-63 
шт. 0,11200 
4 Пилы, оснащенные твердым сплавом 
по ВТУ СвердНИИПДрев или по 
ГОСТ 9769-79 
шт. 0,03200 
5 Ножи с прямолинейной режущей 
кромкой, размером 1260х40х3 мм, по 
ГОСТ 6567-75 
шт. 0,28000 
6 Ножи твердосплавные по 
ГОСТ 14956-79 
шт. 0,14600 
7 Фрезы цельные насадные с твердым 
сплавом, № 3240-4016 и 
№ 3240-4017 
шт. 0,06000 
8 Фрезы цельные концевые четырех-
резцовые с твердым сплавом, № 
3244-4001 
шт. 0,01900 
9 Фрезы насадные цилиндрические с 
твердым сплавом, 


















5. Нормативы по организации инструментального 
хозяйства деревообрабатывающих предприятий, 
по данным ВПКТИМ [6] 
 













































































































































В = 25 мм 
4,5 
Древесина твердых 
лиственных пород 8,6 
При 










































Продолжение табл. 48 










D = 80 мм 
5,0 
Древесина твердых 
лиственных пород 8,6 
При 




























0,20 7,0 7,0 
Древесина твердых 























0,35 6,0 4,2 
Древесина твердых 















Продолжение табл. 48 

















































D=125 мм и 
Н до 12мм 
20,0 
При 
D=125 мм и 
Н   св.12 мм  
до 16 мм 
13,0 








0,25 5,0 8,5 Древесина твердых 
лиственных пород  8,5 












0,15 6,5 8,5 
Древесина твердых 





Продолжение табл. 48 







ванные тип I 
и фрезы заты-






























































































Продолжение табл. 48 
 
 
1 2 3 4 5 6 7 








0,25 5,0 13,0 
Древесина твердых 
лиственных пород  
7,0 




















При D=5 мм 
10,0 
При D св.5  
до 7 мм  
15,0 
При 






D св.12 мм 
40,0 
Древесина твердых 
























D св.8 до 
12 мм 
15,0 





Окончание табл. 48 










0,35 10-15 2,0 Древесина твердых 
лиственных пород 
3,1 
14 Фрезы цельные  























Примечания: 1. Величина процента на поломку и непредвиденные нужды для концевых 
фрез берется большая для фрез малых диаметров и меньшая – для фрез 
больших диаметров. 
2. В комплект фрез цилиндрических (п. 1 и 2) входит 4 вставных ножа, а в 
комплект фрез сборных дисковых пазовых (п. 8 и 9) 3 ножа. 
3. Величина допустимого стачивания инструментов в нормативах указана:                                                                                                                          
п. 1-6, 8-9, 11-14 – в плоскости, нормальной к поверхности заточки; п. 7 
– вдоль задней поверхности зуба; п. 10 – осевой износ – вдоль оси фре-
зы, а поперечный износ – в плоскости, нормальной к поверхности за-
точки. 
4. D – диаметр фрезы, Н – глубина фрезерования, В1 - ширина пластинки из 
















































































































































1 2 3 4 5 6 7 
1 Сверла по де-
реву спираль-
ные с центром 
и подрезате-
лями (диамет-





При D до 
8 мм 
35,0 
При D св. 8 
до 11 мм 
45,0 



























При D до 
6 мм 
30,0 
При D св.  6 
до 8 мм 
50,0 
При D св.  8 
до 10 мм 
60,0 


















Продолжение табл. 49 
1 2 3 4 5 6 7 
    
  
б) сверла  
короткие 
При D до 
2,5 мм 10,0 
При D св.  
2,5 до 3,5 мм 
20,0 
При D св.  
3,5 до 4,5 мм 
25,0 
При D св.  
4,5 до 6 мм 
30,0 
При D св. 6 
до 8 мм 
40,0 
При D св.  8 
до 10 мм 
45,0 













При D до 
30 мм 
4,0 
При D св.  
30 до 40 мм 
5,0 
При D св.  
40 до 50 мм 
7,0 













Фанера клееная и 











0,9 11,0 80,0 
Древесина твердых 
лиственных пород  20,5 
Электронный архив УГЛТУ
 78 
Окончание табл. 49 
 
Примечания: 1. Величина процента на поломку и непредвиденные нужды сверл спи-
ральных берется большая для сверл больших диаметров и меньшая – 
для сверл больших диаметров. 
2. Величина  допустимого  стачивания  инструментов в нормативах ука-
зана: 
п. 1-4 – вдоль оси сверла, п. 5 – зенковки цилиндрические – вдоль оси 
зенковок, зенковки конические – в плоскости, нормальной к поверхно-








































Фанера клееная и 
выклеенные детали 2,2 
Электронный архив УГЛТУ
 79 
Таблица 50 – Нормативы расхода фрезерного и сверлильного инструмента 







Нормативы расхода инструмента в шту-
ках на 1 млн. руб. по отдельным группам 
изготавливаемой мебели 
Норматив расхо-
да инструмента в 
штуках на 1 млн. 
руб. изготавли-











скими ножами  





2,1 0,8 3,0 1,7 1,9 
3 Фрезы дисковые па-
зовые дереворежущие 
для фрезерования па-
зов вдоль волокон 
8,4 0,8 2,4 7,8 2,7 




дого сплава, для фре-
зерования пазов вдоль 
волокон 
0,6 0,2 0,4 1,4 0,5 
5 Фрезы дисковые па-
зовые дереворежущие 
для поперечных пазов 
6,5 1,0 7,1 6,8 5,0 




дого сплава, для по-
перечных пазов 
0,8 0,1 0,9 0,7 0,6 
7 Фрезы фасонные 
цельные затылован-
ные для обработки 
древесины 
 
0,9 0,8 1,7 2,4 1,0 
Электронный архив УГЛТУ
 80 
Продолжение табл. 50 
1 2 3 4 5 6 7 
8 Фрезы сборные для 
обработки древесины 1,2 3,8 3,5 3,4 3,6 
9 Фрезы сборные дис-
ковые пазовые с но-
жами, оснащенными 
пластинками из твер-
дого сплава, для об-
работки древесины 
0,1 0,8 0,6 0,7 0,9 




1,8 0,5 0,1 0,8 0,6 
11 Фрезы цельные с пла-
стинками из твердого 
сплава для обработки 
прямоугольных 
ящичных шипов 
0,8 0,1 0,1 0,2 0,2 





21,0 4,2 - 14,6 12,3 
13 Фрезы концевые ци-
линдрические дерево-
режущие: 
а) фрезы однозубые 
незатылованные тип I 
б) фрезы однозубые 




































14 Фрезы концевые ци-
линдрические дерево-
режущие: 
а) фрезы двухзубые с 
прямой канавкой тип 
III 
б) фрезы однозубые 
со спиральной канав-






































Окончание табл. 50 
1 2 3 4 5 6 7 
15 Сверла по дереву 
спиральные с центром 
и подрезателями и с 
конической заточкой 
(диаметром до 20 мм) 
32,6 4,8 10,3 32,3 21,2 





30,1 6,1 - 42,3 18,7 
17 Сверла по дереву ци-
линдрические пусто-
телые с выталкивате-
лями для пробок и 
для сквозных отвер-
стий 
































Примечание. В комплект ножей фрез цилиндрических (п. 1 и 2) входит в среднем 4 но-




6. Нормы расхода дереворежущего инструмента для 
лесопильных предприятий, по данным Н.Е. Кондратовича, 
Ю.И. Юрьева [7] 
 
.  
Таблица 51 – Расход рамных пил из стали 85 ХФ 
Способ  
распиловки 













Зимние условия Среднее ко-
личество пил  
в поставе - 8, 
средний 
процент бру-
совки - 80 
Вразвал 0,222 0,518 1,56 5,75 
С брусовкой 0,189 0,47 1,44 6,86 
Летние условия 
Вразвал 0,108 0,475 1,37 5,55 
С брусовкой 0,1 0,46 1,212 6,15 
 






Расход одной пилы на истирание при работе мм 0,155 
                                      на заточку без плющения мм 0,484 
                                                            с плющением мм 1,5 
Средняя длительность работы зубьев между плющениями  упрягов 6 
Расход одной пилы за упряг мм 0,808 
Норма расхода пил при трехупряжной работе и 8 пилах в 
поставе 
штук на  
рамо-смену 
0,18 
Норма расхода с учетом аварийных потерь 
штук на  
рамо-смену 
0,272 
Укрупненные нормы расхода: 
на 1000 м3 распиленного сырья 
 штук на  
рамо-смену 
4,1 
                   пропущенного сырья 




Приведенные в табл. 52 нормы расхода рамных пил являются временными и под-
лежат пересмотру после внедрения технических мероприятий, обеспечивающих сни-










Величина показателей при работе на 
станках 
многопильных 





Расход пил на заточку с истира-
нием при работе  (по диаметру) 
мм 1,76 1,56 1,806 
Средняя длительность работы  
между заточками 
смен 0,33 0,66 3 
Количество устанавливаемых  
в станок пил 
шт. 5 2 1 
Нормальный расход пил на  
станко-смену (по диаметру) 
мм 26,4 2,38 0,6 
Непроизводительный (аварий-
ный) расход на станко-смену 
(по диаметру) в том числе: 
из-за поломки дисков 
обрыв и фуговка зубьев из-за на-






















Таблица 54 – Нормы расхода круглых пил 
Примечание. При расчете укрупненных норм расхода приняты следующие данные 
Архангельского совнархоза: 1) число рам, работающих на один многопильный станок, 
равно 2; 2) производительность одной такой рамы в смену 75 м3; 3) количество лесо-
пильных рам, приходящихся на один обрезной станок, в среднем по совнархозу 1,55;  









Нормальный расход в шт. на станко-смену 
(при трехупряжной смене) 
0,146 
0,032 0,003 
Полная норма расхода с учетом аварийных 
потерь 
в шт. на станко-смену 
0,18 0,04 0,004 
Укрепленные нормы расхода   
в шт. на 1000 м распиленного сырья 1,2 0,39 0,28 
в шт. на 1000 м пропущенного сырья   –  0,216 0,155 
Электронный архив УГЛТУ




машины Дробилки ребровые 
делительно-












Расход на одну заточку и 
истирание в процессе работы 
(по диаметру), мм 
1,68 1,22 1,06 1,806 2,34 2,34 1,14 1,14 
Средняя длительность работы  
между заточками, смен 0,66 0,66 3 3 7 7 1 1 
Нормальный расход одной  
пилы (по диаметру) на станко-
смену, мм 
2 1,85 0,6 0,6 0,34 0,34 1,14 1,14 
Норма расхода без учета 
аварийных потерь, шт. на смену 0,0067 0,01 0,003 0,008 0,0017 0,0034 0,062 0,163 
Аварийные расходы, % от 
нормального расхода 8,5 9,2 42 42 74 74 20 20 
Полная норма расхода с учетом  
аварийных потерь, шт. на 
станко-смену 
0,0073 0,011 0,0043 0,011 0,003 0,006 0,075 0,195 
Укрупненная норма расхода в 
 шт. на 1000 м3 распиленного 
сырья 
15% от расхода пил в основном производстве 
0,56 1,46 
Укрупненная норма расхода в 
 шт. на 1000 м3 пропущенного 
сырья 
0,31 0,81 
Примечания: 1. Величина расхода пил, рекомендуемая для планирующих организаций, принята по практическим данным.  
2. Укрупненные нормы расхода ножей рубительных машин и дробилок определены с учетом данных, полученных от Архангельского 
совнархоза: число рам, приходящихся на одну рубительную машину, равно 2. 
Электронный архив УГЛТУ
 85 
7. Нормы расхода дереворежущего инструмента для 
ящичных, домостроительных и мебельных предприятий, 




















Средний расход ножа (фрезы)  
на заточку и истирание мм 0,42 0,09 0,33 0,259 0,09 
Среднее время работы инстру-
мента между заточками смен 3 0,5 2 1 0,5 
Средний расход ножа (фрезы) 
на станкосмену мм 0,14 0,18 0,155 0,259 0,18 
Число ножей (фрез), устанав-
ливаемых в станок шт. 12 2 12 4 2 













Нормальный расход ножей 


















Таблица 57 – Расход ножей и фрез рейсмусовых, фуговальных 




















Средний расход ножа  
(фрезы) на заточку и ис-

























Среднее время работы 
 инструментов  
между заточками  
























Средний расход ножа  
(фрезы) на станко-смену 























Число ножей (фрез),  
устанавливаемых 
в станок 



















 ножей (фрез) на станко-











































   
хвойных  0,09 -   
твердолиственных    - -  
Средний расход на заточку без плю-




хвойных   0,22 0,209 
твердолиственных   -  0,218 
Средний расход на заточку с плюще-
нием при обработке хвойных деталей 
 мм 0,89 -  
Средняя периодичность заточки при  
обработке деталей: 
смен    
хвойных  0,5 0,615 
твердолиственных     - 0,425 
Средняя периодичность плющения 
при обработке хвойных деталей 
 смен 3,5 -  
Средний расход пил на станкосмену 
при обработке деталей: 
мм    
хвойных  0,81 0,34 
твердолиственных   -  0,51 
Ширина пил: мм    
максимальная   150 50 
минимальная   75 25 
Нормальный расход пил на  
станкосмену при обработке: 
    
хвойных пог. м 0,092 0,082 
твердолиственных   -  0,122 
 
Примечание. Для столярных пил средний расход на истирание из-за его незначи-















Средний расход на заточку и  
истирание по диаметру 
мм 0,88 0,92 
Средняя длительность работы пил 
 между заточками 
смен 0,5 0,5 
Средний расход пил на станкосмену мм 1,76 1,85 
Диаметр пил: мм      
максимальный   750 750 
минимальный   450 450 
Нормальный расход пил на 
 станкосмену 











Средний расход на заточку и 
истирание 
мм 0,88 0,764 
Средняя длительность работы пил 
 между заточками 
смен 0,5 0,5 
Средний расход пил на станкосмену мм 1,76 1,57 
Диаметры пил для станков 
мм 
  
типа ЦА и ЦДК-4: 
максимальный 400 400 
минимальный 220 220 
многопильных типа ЦМ и Ц5Д:     
максимальный 300 300 
минимальный 190 190 
Нормальный расход пил на 
станкосмену для станков:   
шт. 
  
    
типа ЦА и ЦДК-4 0,01 0,0088 







Таблица 61 – Расход пил круглопильных станков с ручной подачей для 






Средний расход на заточку и истирание мм  
при обработке деталей хвойных  0,602 
твердолиственных   0,658 
при раскрое фанеры толщиной 
до 10 мм 
  0,684 
древесностружечных пил толщиной 
 до 16 мм 
  0,628 
Средняя длительность работы пил 
 между заточками 
смен  
при обработке деталей хвойных  0,5 
твердолиственных   0,5 
при раскрое фанеры толщиной 
до 10 мм 
  0,5 
древесностружечных пил толщиной 
 до 16 мм 
  0,5 
Средний расход пил на станкосмену  мм   
при обработке деталей хвойных  1,21 
твердолиственных   1,82 
при раскрое фанеры толщиной 
до 10 мм 
  1,43 
древесностружечных пил толщиной 
 до 16 мм 
  1,26 
Диаметр пил: мм  
максимальный   450 
минимальный   250 
Нормальный расход пил на 
станкосмену 
шт.  
при обработке деталей хвойных  0,006 
твердолиственных   0,009 
при раскрое фанеры толщиной 
до 10 мм 
  0,009 
древесностружечных пил толщиной 
 до 16 мм 















Средний расход на заточку и истирание при обработке деталей 
хвойных мм 0,92 0,86 0,95 
твердолиственных мм - - 0,8 
Средняя длительность работы пил между заточками при обработке деталей 
хвойных смен 4 4 4 
твердолиственных  смен  -  - -  
Средний расход пил на станкосмену при обработке деталей 
хвойных мм 0,23 0,22 0,212 
твердолиственных мм  - -  0,32 
Диаметр пил станков педальных торцовочных 
максимальный  мм 700 700  - 
минимальный  мм 500 500  - 
типа ЦП и ЦПА 
максимальный  мм 400 400 400 
минимальный  мм 300 300 300 
концеравнителей 
максимальный  мм  500  -  - 
минимальный мм  350  -  - 
Средний расход при обработке деталей 
хвойных на станках на станко-смену    - -   - 
педальных торцовочных шт. 0,0012 0,0011  - 
торцовочных типа ЦП и  ЦПА  шт. 0,0023  - 0,0021 
двухпильных концеравнителях  шт. 0,0031  -  - 
трехпильных концеравнителях  шт. 0,0046  -  - 
при обработке деталей твердолиствен-
ных на торцовочных станках типа ЦП 












Таблица 63 – Сводная таблица расчетных норм расхода дереворежущего 
инструмента на станко-смену для ящичного, домостроительного 











Четырехсторонние строгальные станки 
Тонкие ножи при обработке деталей: 
хвойных 0,091 20 0,109 
твердолиственных 0,136 20 0,163 
Фрезы при обработке деталей: 
хвойных 0,018 20 0,022 
твердолиственных 0,027 20 0,032 
Толстые фасонные ножи при обработке деталей: 
хвойных 0,051 20 0,061 
твердолиственных 0,076 20 0,091 
Рейсмусовые станки 
Ножи при обработке деталей: 
хвойных 0,025 20 0,03 
твердолиственных 0,037 20 0,0445 
хвойных клееных 0,06 20 0,072 
Фуговальные станки 
Ножи при обработке деталей: 
хвойных  0,0125 20 0,015 
твердолиственных 0,019 20 0,0228 
хвойных клееных 0,03 200 0,036 
Фрезерные станки 
Фрезы при обработке деталей: 
хвойных 0,005 20 0,006 
твердолиственных 0,01 20 0,012 
сборных узлов хвойных пород 0,0004 20 0,0077 
Ленточнопильные станки делительные 
Пилы при обработке деталей: 
хвойных 0,092 20 0,11 
твердолиственных 0,138 20 0,165 
Ленточнопильные станки столярные 
Пилы при обработке деталей: 
хвойных 0,082   0,6 















Круглопильные станки ребровые 
Пилы при обработке деталей: 
хвойных 0,006 7 0,0064 
твердолиственных 0,009 7 0,0096 
Круглопильные станки прирезные 
Пилы при обработке деталей: 
хвойных 0,0094 7 0,01 
твердолиственных 0,0141 7 0,0151 
Круглопильные станки многопильные 
Пилы при обработке деталей: 
хвойных 0,048 7 0,051 
твердолиственных 0,072 7 0,077 
Круглопильные станки торцовочные педальные 
Пилы при торцовке деталей: 
хвойных 0,0012 56 0,0019 
твердолиственных 0,0018 56 0,0028 
Круглопильные станки типа ЦП и ЦПА 
Пилы при обработке деталей: 
хвойных  0,0023 15 0,0027 
твердолиственных 0,0035 15 0,004 
Концеравнители двухпильные 
Пилы при обработке деталей: 
хвойных  0,0031 15 0,0035 
твердолиственных 0,0047 15 0,0054 
Концеравнители трехпильные 
Пилы при обработке деталей: 
хвойных  0,0046 15 0,0053 
твердолиственных 0,0069 15 0,0079 
Пилы при раскрое: 
фанеры 0,009 7 0,0096 
древесностружечных плит 0,009 7 0,0096 
Круглопильные станки с ручной подачей типа Ц-5 
Пилы при продольном раскрое: 
хвойных  0,006 7 0,0064 





8. Определение потребности в дереворежущем 
инструменте для производства деревянных стандартных 
домов, столярно-строительных изделий, деревянной тары, 
древесностружечных и древесноволокнистых плит [9] 
 
Таблица 64 – Нормы расхода дереворежущего инструмента для производ-











1 2 3 4 
I. Деревянные дома 
1. Пилы дисковые по ГОСТ 980-80 2,03 2,50 5, 075 
2. Пилы дисковые с пластинками из   
     твердого сплава по ГОСТ 9769-79 
0,20 43,00 8,600 





          Итого пил                                                                                                               14,047 
4. Нож I-50х40х3   ГОСТ 6567-75 0,0730 0,25 0,018 
5. Нож I-60х40х3   ГОСТ 6567-75 0,0109 0,38 0,004 
6. Нож I-80х40х3   ГОСТ 6567-75 0,3180 0,38 0,121 
7. Нож I-100х40х3 ГОСТ 6567-75 0,0420 0,38 0,016 
8. Нож I-110х40х3 ГОСТ 6567-75 0,1040 0,48 0,050 
9. Нож I-160х40х3 ГОСТ 6567-75 0,3450 0,60 0,207 
10. Нож I-170х40х3 ГОСТ 6567-75  0,2190 0,60 0,131 
11. Нож I-270х40х3 ГОСТ 6567-75 0,2700 0,70 0,189 
12. Нож I-310х40х3 ГОСТ 6567-75 0,2300 0,75 0,173 
13. Нож I-410х40х3 ГОСТ 6567-75 0,0300 0,85 0,026 
14. Нож I-810х40х3 ГОСТ 6567-75 0,0614 1,25 0,077 
             Итого ножей типа I                                     1,7033                                              1,012 
15. Нож II-100х100х10 ГОСТ 6567-75 0,0860 1,10 0,095 
16. Нож II-160х100х10 ГОСТ 6567-75 0,0800 2,25 0,180 
17. Нож II-310х100х10 ГОСТ 6567-75 0,0720 3,00 0,216 
             Итого ножей типа II                                   0,2380                                               0,491 
18. Нож твердосплавный 3100-0004 0,3760 2,80 1,053 




Продолжение табл. 64 
1 2 3 4 
19. Сверло 16; 33001; Р19 0,0300 0,80 0,024 
20. Сверло 10; 33000Д; 9ХС 0,0680 0,28 0,019 
21. Сверло 8; 33000Д; 9ХС 0,0930 0,24 0,022 
22. Сверла с подрезателями для высвер-
ливания сучков      
0,0600 12,70 0,762 
23. Сверла полые с выталкивателем для 
обработки пробок 
0,0600 15,10 0,906 
            Итого сверл                                                  0,3110                                              1,733 
24. Фреза 40000-02 0,0155 38,00 0,589 
25. Фреза 40000-03 0,0048 42,00 0,202 
26. Фреза 40010-01 0,0022 34,00 0,075 
27. Фреза 40010-03 0,1400 41,00 5,740 
28. Фреза 40010-04 0,0144 48,00 0,691 
29. Фреза ОНД 99-78 3236-0003 0,0840 53,00 4,452 
30. Фреза ОНД 99-79 3232-0004 0,0653 53,00 3,461 
31. Фрезы 3232-0004 и 3236-0004  0,0474 47,00 2,228 
32. Фреза 2044-03 0,0021 29,00 0,061 
33. Фрезы 40141-04 (левая)  
             и 40142-04 (правая) 
0,0114 38,00 0,433 
34. Фрезы 40160-02 и 40170-02 0,0760 45,00 3,420 
35. Фрезы 2120-05 и 21210-05 0,1210 68,00 8,228 
36. Фрезы 40121 и 40122 0,0156 29,00 0,452 
37. Фрезы 40861 и 40862 0,0653 38,00 2,481 
38. Фрезы 40790-03 и 40791-03 0,0011 21,00 0,023 
39. Фрезы 21310-02 и 2130-02 0,0059 68,00 0,401 
40. Фреза 40792-01 0,0077 19,50 0,150 
41. Фреза 40792-02 0,0044 20,00 0,128 
42. Фреза 40792-03 0,0021 38,00 0,080 
43. Фреза 20944 0,0050 40,00 0,200 
44. Фреза 20962 0,0050 40,00 0,200 
45. Фреза с пластинками из твердого 
             сплава ОНД 99-75 3202-0003 
0,0800 8,60 0,688 
46. Фреза 41717 0,0100 53,00 0,530 
            Итого фрез                                                      0,7862                                             34,913 
            Всего инструмента на сумму                                                                                53,249 
II. Детали к домам из местных материалов 
1. Пилы круглые по ГОСТ 980-80 1,42 2,50 3,550 
2. Пилы дисковые с пластинками из 
твердого сплава по ГОСТ 9769-79 
0,15 43,00 6,450 
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           Итого пил                                                                                                               10,279 
4. Нож I-100х40х3 ГОСТ 6567-75 0,2800 0,38 0,107 
5. Нож I-110х40х3 ГОСТ 6567-75  0,0680 0,48 0,033 
6. Нож I-125х40х3 ГОСТ 6567-75 0,0380 0,48 0,018 
7. Нож I-260х40х3 ГОСТ 6567-75 0,2210 0,70 0,155 
8. Нож I-270х40х3 ГОСТ 6567-75 0,7200 0,70 0,504 
9. Нож I-510х40х3 ГОСТ 6567-75 0,0838 0,85 0,071 
10. Нож I-810х40х3 ГОСТ 6567-75 0,0380 1,25 0,047 
11. Нож I-1010х40х3 ГОСТ 6567-75 0,0201 1,40 0,028 
12. Нож I-1260х40х3 ГОСТ 6567-75 0,0376 1,70 0,064 
            Итого ножей типа I                                   1,5065                                                 1,027 
13. Нож II-100х100х10 ГОСТ 6567-75 0,0780 1,10 0,086 
14. Нож II-160х125х10 ГОСТ 6567-75 0,0725 2,25 0,163 
15. Нож II-310х125х10 ГОСТ 6567-75 0,0660 3,00 0,198 
            Итого ножей типа II                                   0,2165                                                0,447 
16. Нож твердосплавный 3100-0004 0,3760 2,80 1,053 
            Всего ножей                                                 2,0590                                               2,527 
17. Сверло 3301-0007 0,0190 1,05 0,020 
18. Сверло 10; 33000Д; 9ХС 0,0117 0,28 0,003 
19. Сверло 10; 30000К; 9ХС 0,0430 0,26 0,011 
20. Сверло 5÷8; 33000Д; Х12Ф1 0,0900 0,26 0,023 
21. Сверла с подрезателями для 
            высверливания сучков 
0,0500 12,70 0,635 
22. Сверла полые с выталкивателем  
            для обработки пробок 
0,0500 15,10 0,755 
            Итого сверл                                                 0,2637                                                1,447 
23. Фреза 40000-02 0,0104 38,00 0,395 
24. Фреза 40000-03 0,0025 42,00 0,105 
25. Фреза 40010-01 0,0068 34,00 0,231 
26. Фреза 40010-02 0,0129 38,00 0,490 
27. Фреза 40010-03 0,0216 41,00 0,886 
28. Фреза 40010-04 0,0810 48,00 3,888 
29. Фреза ОНД 99-78 3236-0003 0,490 53,00 2,597 
30. Фреза ОНД 99-79 3232-0004 0,0458 53,00 2,427 
31. Фреза 3232-0004 0,1340 47,00 6,298 
32. Фреза 2044-03 0,0020 29,00 0,058 
33. Фрезы 40141-03 и 40142-03 0,0025 34,00 0,085 
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      34. Фрезы 40141-04 и 40142-04 0,0087 38,00 0,331 
      35. Фрезы 40160-01 и 40170-01 0,0242 45,00 1,089 
      36. Фрезы 2130-02 и 21310-02 0,0034 68,00 0,231 
      37. Фрезы 2120-05 и 21210-05 0,0225 68,00 1,530 
      38. Фрезы 40121 и 40122 0,0129 29,00 0,374 
      39. Фреза 40792-02 0,0024 29,00 0,070 
      40. Фреза 40792-03 0,0018 38,00 0,068 
      41. Фреза 20944 0,0040 40,00 0,160 
      42. Фреза 20962 0,0040 40,00 0,160 
      43. Фреза 41717 0,0080 53,00 0,424 
      44. Фреза с пластинками из твердого 
             сплава ОНД 99-75 3202-0003 
0,0600 8,60 0,516 
      45. Фрезы 40861 и 40862 0,0480 38,00 1,824 
      46. Фрезы 40790-03 и 40791-03 0,0010 21,00 0,021 
            Итого фрез                                                   0,5694                                             24,258 
            Всего инструмента на сумму                                                                             38,511 
            Примечание. Цена инструмента принята по прейскуранту №18-05. ч. IV, М.:         
                                     Прейскурантгиз, 1967. 
 
Таблица 65 – Нормы расхода дереворежущего инструмента для обработки 











1 2 3 4 
I. Дверные блоки 
1. Пилы дисковые по ГОСТ 980-80 0,30 2,50 0,750 
2. Пилы дисковые с пластинками из 
твердого сплава по ГОСТ 9769-79 
0,16 43,00 6,880 
          Итого пил                                                      0,46                                                7,630   
3. Нож I-30х40х3 ГОСТ 6567-75 0,0152 0,25 0,004 
4. Нож I-40х40х3   ГОСТ 6567-75 0,1440 0,25 0,036 
5. Нож I-60х40х3   ГОСТ 6567-75 0,1440 0,38 0,055 
6. Нож I-80х40х3   ГОСТ 6567-75 0,1440 0,38 0,055 
7. Нож I-110х40х3 ГОСТ 6567-75 0,0395 0,48 0,019 
8. Нож I-160х40х3 ГОСТ 6567-75 0,2880 0,60 0,173 
9. Нож I-270х40х3 ГОСТ 6567-75 0,1490 0,70 0,104 
          Итого ножей типа I                                    0,9237                                              0,446 
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10. Нож 40х50х6 0,0378 0,90 0,034 
11. Нож 60х50х6 0,0158 0,90 0,014 
          Итого ножей типа II                                   0,0536                                              0,048                                                                 
12. Нож твердосплавный 3100-0011 0,1790 2,40 0,430 
13. Нож твердосплавный 3100-0001 0,2470 2,00 0,494 
14. Нож твердосплавный для фрезеро-
вания проушин (L=12 мм) 
0,3900 1,00 0,390 
15. Нож твердосплавный 3100-0003 0,7600 2,40 1,824 
          Итого ножей твердосплавных                  1,5760                                               3,138    
          Всего ножей                                                2,5533                                               3,632 
16. Сверло 10; 33000Д 0,0420 0,28 0,012 
17. Фреза 40792-03 0,0022 36,00 0,079 
18. Фреза насадная с пластинками из 
твердого сплава ОНД 99-76 3230-0037 
0,0203 16,40 0,333 
19. Фреза 40010-02 0,0002 38,00 0,008 
20. Фреза концевая с пластинками из 
твердого сплава 20 ШБ ГОСТ 8994-59 
0,0016 8,00 0,013 
        Итого фрез                                                    0,0243                                            0,433 
          Всего инструмента на сумму                                                                           11,707 
II. Оконные блоки 
1. Пилы дисковые по ГОСТ 980-80 0,4420 2,50 1,111 
2. Нож I-50х40х3   ГОСТ 6567-75 0,0174 0,25 0,004 
3. Нож I-80х40х3   ГОСТ 6567-75 0,7240 0,38 0,275 
4. Нож I-100х40х3   ГОСТ 6567-75 0,0328 0,40 0,013 
5. Нож I-110х40х3 ГОСТ 6567-75 0,0174 0,48 0,008 
6. Нож I-160х40х3 ГОСТ 6567-75 0,5100 0,60 0,306 
7. Нож I-200х40х3 ГОСТ 6567-75 0,0174 0,60 0,010 
8. Нож I-260х40х3 ГОСТ 6567-75 0,2260 0,70 0,158 
          Итого ножей типа I                                     1,5450                                             0,774 
9. Нож II-40х100х10 ГОСТ 6567-75 0,7540 0,90 0,679 
10. Нож II-40х110х10 ГОСТ 6567-75 0,1610 0,90 0,145 
11. Нож 50х100х10 ГОСТ 6567-75 0,4420 0,90 0,398 
12. Нож 40х50х6 2,1500 0,90 1,935 
13. Нож 50х50х6 0,1620 0,90 0,146 
14. Нож 80х50х6 1,5800 1,10 1,738 
15. Нож 80х60х6 0,3420 1,10 0,376 
16. Нож 100х60х6 0,4200 1,10 0,462 
          Итого ножей типа II                                    6,0110                                             5,879  
          Всего ножей                                                 7,5560                                             6,653 
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17. Сверло 14; 33001; 9ХС 0,0050 0,42 0,002 
18. Сверло 3301-0011 0,0129 1,40 0,018 
19. Сверло 10; 33000К; 9ХС 0,0156 0,26 0,004 
20. Сверло 3301-0015 0,0021 1,80 0,004 
21. Сверло 3301-0009 0,0452 1,30 0,059 
22. Сверло 8; 33000Д; 9ХС 0,0184 0,24 0,004 
          Итого сверл                                                 0,0992                                              0,091 
23. Долбяк 95х50х8 0,3600 2,00 0,720 
24. Долбяк 110х16х16 0,2250 2,00 0,450 
25. Долбяк 115х25х3 0,0305 1,00 0,031 
          Итого долбяков                                           0,6155                                             1,201 
26. Фрезы составные 41710-04  
           и 41711-04 
0,0059 68,00 0,401 
27. Фреза с пластинками из твердого 
             сплава ОНД 99-76 3230-0034 
0,0416 30,00 1,248 
28. Фреза с пластинками из твердого 
             сплава ОНД 99-76 3230-0036 
0,0517 30,00 1,551 
29. Фреза 40792-02 0,0006 29,00 0,017 
30. Фреза 41980 0,0003 86,00 0,026 
31. Фреза 40790-04 и 40791-04 0,0098 21,00 0,021 
32. Фреза концевая 16 ШБ ГОСТ 8994-59 0,0049 1,20 0,006 
33. Фреза концевая с пластинками из 
твердого сплава типа 16 ШБ 
ГОСТ 8994-59 
0,0008 8,00 0,006 
          Итого фрез                                                   0,1156                                             3,276 
          Всего инструмента на сумму                                                                           12,332 
          
Примечания: 1. Цена инструмента принята по прейскуранту №18-05. ч. IV, М.: 
Прейскурантгиз, 1967. 
2. Ножи толщиной 6 мм и шириной менее 100 мм (пп. 10-11 – «Дверные блоки», 
пп. 12÷16 – «Оконные блоки») серийно не выпускаются, а изготовлены предприятиями 










Таблица 66 – Нормы расхода дереворежущего инструмента для обработки 











1 2 3 4 
I. Доски для чистых полов (на 1 тыс. м 3  досок) 
Вариант 1 
        1. Пилы дисковые по ГОСТ 980-80 12,60 2,50 31,50 
        2. Нож I-270х40х3 ГОСТ 6567-75 11,50 0,70 8,05 
        3. Фреза ОНД 99-78 3236-0003 1,33 53,00 70,49 
        4. Фреза ОНД 99-79 3236-0004 1,12 53,00 59,36 
            Итого инструмента на сумму                                                                         169,40 
Вариант 2 
        1. Пилы дисковые по ГОСТ 980-80 12,60 2,50 31,50 
        2. Нож I-270х40х3 ГОСТ 6567-75 11,50 0,70 8,05 
        3. Нож II-100х100х10 ГОСТ 6567-
75 
15,10 1,10 16,61 
            Итого инструмента на сумму                                                                          56,16                                                                      
II. Плинтус (на 1 млн пог. м плинтуса) 
        1. Пилы дисковые по ГОСТ 980-80 23,80 2,50 59,50 
        2. Нож I-125х40х3 ГОСТ 6567-75 25,80 0,48 12,38 
        3. Нож II-80х110х10 ГОСТ 6567-75 79,60 1,10 87,56 
        4. Нож II-140х110х10 ГОСТ 6567-
75 
25,80 1,60 41,28 
            Итого инструмента на сумму                                                                         200,72 
III. Наличники (на 1 млн пог. м наличника) 
        1. Пилы дисковые по ГОСТ 980-80 20,50 2,50 51,25 
        2. Нож I-125х40х3 ГОСТ 6567-75 83,20 0,48 39,94 
        3. Нож II-40х110х3 ГОСТ 6567-75 91,50 0,85 77,78 
        4. Нож II-80х110х3 ГОСТ 6567-75 50,80 1,10 55,88 
            Итого инструмента на сумму                                                                         224,85 
IV. Раскладка (на 1 млн пог. м раскладки) 
        1. Пилы дисковые по ГОСТ 980-80 27,00 2,50 67,50 
        2. Нож I-80х40х3 ГОСТ 6567-75 20,75 0,38 7,88 
        3. Нож I-160х40х3 ГОСТ 6567-75 10,40 0,60 6,24 
            Итого инструмента на сумму                                                                          81,62 
Примечания: 1. Цена инструмента принята по прейскуранту №18-05. ч. IV, М.: 
Прейскурантгиз, 1967.  
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2. Обработка кромок досок для чистых полов по варианту 1 производится цель-
ными фрезами, а по варианту 2 – сборными фрезами со вставными ножами для фрезе-
рования древесины, типа II. 
Таблица 67 – Нормы расхода дереворежущего инструмента для обработки 











1 2 3 4 
I. Фриза паркетная 
(на 1 тыс. м 3  фризы) 
        1. Пилы дисковые по ГОСТ 980-80 95,40 2,50 238,500 
II. Мозаичный (наборный) паркет 
(на 1 тыс. м 2  паркета) 
        1. Пилы дисковые по ГОСТ 980-80 0,097 2,50 0,243 
        2. Нож I-60х40х3 ГОСТ 6567-75 0,204 0,38 0,077 
        3. Нож I-100х40х3 ГОСТ 6567-75 0,215 0,40 0,086 
            Итого инструмента на сумму                                                                          0,406 
III. Штучный паркет 
(на 1 тыс. м 2  паркета) 
        1. Пилы дисковые по ГОСТ 980-80 0,238 2,50 0,595 
        2. Нож I-100х40х3 ГОСТ 6567-75 0,419 0,40 0,168 
        3. Фреза для обработки гребня 
            3235-4040 
0,059 29,00 1,711 
        3. Фреза для обработки шпунта 
            3231-4040 
0,059 29,00 1,711 
            Итого инструмента на сумму                                                                          4,185 
IV. Паркетная доска и паркетный щит 
(на 1 тыс. м 2  доски или щита)  
Вариант 1 
        1. Пилы дисковые по ГОСТ 980-80 0,8750 2,50 2,188 
        2. Нож I-100х40х3 ГОСТ 6567-75 0,2150 0,40 0,086 
        3. Нож I-160х40х3 ГОСТ 6567-75 0,2040 0,60 0,122 
        4. Фреза составная с пластинками  
             из твердого сплава 3236-6002 
0,0045 100 0,450 
        5. Фреза составная с пластинками  
             из твердого сплава 3236-6001 
0,0032 100 0,320 
        6. Фреза составная с пластинками  
             из твердого сплава 3232-6002 
0,0035 100 0,350 
        7. Фреза составная с пластинками  0,0037 100 0,370 
Электронный архив УГЛТУ
 101 
             из твердого сплава 3232-6001 
             Всего инструмента на сумму                                                                         3,886 
Окончание табл. 67 
1 2 3 4 
Вариант 2 
   1. Пилы дисковые по ГОСТ 980-80 0,8750 2,50 2,188 
   2. Нож I-40х40х3 ГОСТ 6567-75 1,2200 0,25 0,305 
   3. Нож I-80х40х3 ГОСТ 6567-75 0,6450 0,32 0,206 
   4. Нож I-140х40х3 ГОСТ 6567-75 0,3480 0,45 0,1557 
   5. Нож I-270х40х3 ГОСТ 6567-75 0,9830 0,70 0,688 
   6. Нож твердосплавный 3100-0001 0,0384 2,00 0,077 
   7. Нож твердосплавный длиной 11 мм 0,2850 1,00 0,285 
   8. Нож твердосплавный длиной 6 мм 0,0713 1,00 0,071 
            Всего инструмента на сумму                                                                           3,997 
Примечания: 1. Цена инструмента принята по прейскуранту №18-05. ч. IV, М.: 
Прейскурантгиз, 1967. 
2. Обработка паркетной доски и паркетного щита в сборе по варианту 1 произво-





Таблица 68 – Нормы расхода дереворежущего инструмента для обра-











I. Тара строганая  
        1. Пила круглая 24,00 2,50 60,00 
        2. Нож I-260х40х3 ГОСТ 6567-75 67,00 0,70 46,90 
        3. Фреза ОНД 99-79 3232-0004 2,96 53,00 156,88 
        3. Фреза ОНД 99-78 3236-0003 2,96 53,00 156,88 
            Итого инструмента на сумму                                                                         420,66 
II. Тара нестроганая  
        1. Пила круглая 20,00 2,50 50,00 
          




2. Цена инструмента принята по прейскуранту №18-05. ч. IV, М.: Прейскурант-
гиз, 1967. 
 
Таблица 69 – Нормы расхода дисковых пил с пластинками из твердого 












1. Древесноволокнистые твердые 
            (на 1 млн м 2 ) 
7,15 43,0 307,50 
2. Древесностружечные (на 1 млн м 3 ) 0,92 43,0 39,60 
Примечания: 1. Средняя цена одной дисковой пилы с пластинками из твердого                         
сплава принята по прейскуранту №18-05. ч. IV, М.: Прейскурантгиз, 1967. 
2. При расчете норм расхода дисковых пил коэффициент аварийного (случайно-
го) износа (К сл ) принят равным 0,25, а коэффициент использования твердого сплава 
при заточке по задней грани – 0,7. 
 
 












(И м +И з ) 
за период 
стойко-













(К сл ) 
1 2 3 4 5 6 
    1. Пилы дисковые 




4,0 0,511 50,0 0,08 
     2. Ножи типа I и II 
         ГОСТ 6567-75 
 То же   6,6 0,42 22,0 0,05 
     3. Сверла То же 3,2 0,43 64,0 0,10 
     4. Долбяки То же 2,2 0,44 6,8 0,15 
 5. Ножи с пластинками 
 из твердого сплава 
Обработка 
дверных 
4,8 0,25 10,0 0,25 
                                                 








1 2 3 4 5 6 
6. Ножи с пластинками 







10,5 0,251 10,0 0,25 
     7. Фрезы насадные      




3,5 0,06 7,6 0,05 
     8. Фрезы насадные 
          с пластинками из   









12,6 0,0151 0,5 0,25 
     9. Фрезы насадные 
          с пластинками из   
          твердого сплава 




12,0 0,0151 0,5 0,25 
   10. Фрезы насадные  
          с пластинками из  
          твердого сплава 
для    
          паркета 
Паркетная 
доска 
71,0 0,0151 0,5 0,25 
   11. Фрезы концевые  




3,5 0,15 15,0 0,15 
   12. Фрезы концевые 
          с пластинками из 
          твердого сплава 
Фанерован-
ные щиты 
9,0 0,10 15,0 0,25 
 
Средние нормативные показатели расхода дереворежущего инструмента получе-
ны путем наблюдения за расходом этого инструмента на деревообрабатывающих пред-
                                                 
1 Указан радиальный износ. 
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приятиях при изготовлении деталей деревянных стандартных домов, столярно-
строительных изделий и деревянной тары.  
 
9. Подготовка режущего инструмента ЛАПБ [10] 
 





h и , мм 
Стачивание инст-
румента за одну 
переточку h с , мм 
Период стойкости Т, 





цы на первичной 
головке 
0,22 0,30 0,40 2 
Боковые резцы на 
первичной головке 
0,10 0,13 0,2 
2 – для первой боко-
вой фрезы, 4 – для 
остальных фрез 
Боковые резцы на 
вторичной головке 
0,2 0,26 0,35 
2 – для первой боко-
вой фрезы, 4 – для 
остальных фрез 
Зачистные ножи 0,10 0,13 0,7 2 
Круглые пилы 0,08 0,12 0,60 0,5 
 
 

































14 1 0,41 0,30 0,43 0,57 0,73 
16 2 0,41 0,23 0,34 0,52 0,57 
18 3 0,32 0,18 0,27 0,41 0,61 
20 4 0,38 0,23 0,46 0,42 0,93 
20 5 0,36 0,23 0,46 0,42 1,2 
22 6 0,32 0,19 0,39 0,36 0,72 
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22 7 0,32 0,19 0,39 0,36 1,7 
25 8 0,26 0,16 0,32 0,34 1,45 
 
10. Нормы расхода алмазных кругов на заточку и доводку 
режущего инструмента, оснащенного пластинками из 
твердого сплава [11] 
 
Таблица 73 – Групповые нормы расхода алмазных кругов на заточку и до-
водку пил дисковых дереворежущих, оснащенных пластинками из твердо-
го сплава, на единицу измерения продукции 
Наименование продукции Норма расхода, карат 
Древесностружечные плиты, 1000 м 3  11,78 
Древесноволокнистые плиты (твердые), 1 млн м 2  91,42 
Клееная фанера, 1000 м 3  8,89 
Мебельные щиты (древесностружечные плиты, облицо-
ванные строганым или лущеным шпоном), 1000 м 3  30,20 
Гнутоклееные детали, 1000 м 3  614,40 
Лыжи, 1000 пар 0,51 
Дома деревянные, 1000 м 2  жилой площади 2,56 
Детали к домам из местных материалов, 1 тыс. м 2  жилой 
площади 1,92 
Дверные блоки, 1000 м 2  2,05 
Мебель – всего , 1 млн руб. 85,76 
В том числе:  
Корпусная мебель 100,94 
Кухонная мебель 199,94 
Решетчатая мебель  58,30 
Мягкая мебель 26,57 
 
Таблица 74 – Групповые нормы расхода алмазных кругов на заточку и до-
водку ножей, оснащенных пластинками из твердого сплава, на единицу 
измерения продукции 
Наименование продукции Норма расхода, карат 
Дома деревянные, 1000 м 2  жилой площади 0,90 
Детали к домам из местных материалов, 1000 м 2  жилой 
площади 0,90 
Дверные блоки, 1000 м 2  2,31 
Паркетная доска и паркетный щит, 1000 м 2  0,19 
Лыжи, 1000 пар 2,49 
Мебель – всего , 1 млн руб. 19,95 
В том числе:  
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Корпусная мебель 22,05 
Кухонная мебель 17,85 
Решетчатая мебель  31,50 
Мягкая мебель 8,40 
Таблица 75 – Групповые нормы расхода алмазных кругов на заточку и до-
водку фрез, оснащенных пластинками из твердого сплава, на единицу из-
мерения продукции 
Наименование продукции Норма расхода, карат 
Мебель1  – всего , 1 млн руб. 0,70 (0,55) 
В том числе:  
Корпусная мебель 0,84 (0,74) 
Кухонная мебель 1,96 (0,64) 
Решетчатая мебель  0,56 (0,83) 
Мягкая мебель 0,28 (0,09) 
Лыжи, 1000 пар 1,70 
Дома деревянные, 1000 м 2  жилой площади 0,04 
Детали к домам из местных материалов, 1 тыс. м 2  жилой 
площади 
0,03 
Дверные блоки, 1000 м 2  0,06 
Оконные блоки, 1000 м 2  0,23 














                                                 
1 Групповые нормы расхода алмазных кругов на заточку и доводку при производстве мебели рассчитаны 
при условии применения фрез дисковых пазовых вдоль волокон и для поперечных пазов. Значения рас-







Таблица 76 – Групповые нормы расхода алмазных кругов на заточку и до-
водку дереворежущего инструмента, оснащенного пластинками из твердо-


















Мебель – всего  85,76 19,95 0,70 0,55 106,96 












31,50 0,56 0,83 91,19 
Мягкая мебель 26,57 8,40 0,28 0,09 35,34 
∗ В ценах по состоянию на 1975 г. 
 
Таблица 77 – Индивидуальные нормы расхода алмазных кругов на заточку 
и доводку дереворежущего инструмента, оснащенного пластинками из 
твердого сплава, на 1 шт. затачиваемого инструмента 
Наименование продукции Норма расхода, карат 
Пилы дисковые дереворежущие, оснащенные пластин-
ками из твердого сплава 
0,32 
Фрезы дисковые пазовые дереворежущие, оснащенные 
пластинками из твердого сплава 
0,04 
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